
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A
que se acompaña a la  so lic itu d  de 

UNA PATENTE DE INVENCIÓN

a favor de PHILLIPS PETROLEUM COMPANY, Sociedad de naciona­

lidad norteamericana, residente en BARTLESVILLE, Oklahoma, 

U.S.A.

por

"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA MOLDEAR POR SOPLADO ARTÍ­

CULOS HUECOS". Con prioridad de la s  patentes norteamerica -  

ñas nums. 452.996 y 452.997 de fecha 4 de Mayo de 1.965.

La presente invención se re fie re  a un procedimien­

to de moldeo por soplado y, en un aspecto, a un procedimien-' 

to perfeccionado de moldeo por soplado. En otro aspecto, se 

re fiere  a un aparato perfeccionado de moldeo por soplado. En 

5 otro aspecto más, se re fie re  a la  formación de un artícu lo  

hueco con un asa hueca formada de una sola pieza con e l .

Al moldear por soplado objetos huecos, es deseable 

d ila ta r  mas o menos uniformemente e l parisón para que e l ob-
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jeto soplado tenga todo e l un espesor uniforme. La obtención 

de la  uniformidad de espesor presenta pocas d ificu ltad es cuan­

do la  forma del objeto soplado se adapta más o menos a la  fo r­

ma del parisón. Un ejemplo de e llo  e stá  constituido por una 

bo te lla  (véanse la s  Patentes estadounidenses 3.029.1-68 y 

3.069.722, ambas de 1.962). Sin embargo , cuando se quieren 

producir artícu lo s de formas ño corrientes, se plantean pro­

blemas. Cuando se desea producir artícu lo s delgados y planos, 

ta le s  como, por ejemplo, grandes tapas, la  forma del molde y 

e l método de soplado resu ltan  importantes. Cuando se desea 

unir un asa a una superficie  plana, se plantean más proble­

mas.
Un procedimiento para hacer un artícu lo  provisto 

de un asa en una superficie  plana es e l de moldear el a rtícu ­

lo  con ranuras y hacer separadamente e l a sa . Después de la  

operación de soplado, puede in sertarse  e l a sa . Este procedi­

miento es caro, ya que requiere dos operaciones de moldeo 

y una operación de montaje.

Otro procedimiento para hacer un artícu lo  plano con 

un asa en una superficie  plana es e l de moldear e l asa  de una 

sola pieza con e l artícu lo  durante la  fabricación  del mismo. 

E l procedimiento c lásico  de moldear un asa hueca formando 

una so la  pieza sobre un artícu lo  hueco y plano es e l de-usar 

un molde que tiene la  cavidad del asa  y la  cavidad del a r t í ­

culo divididos por mitades. Entre l a s  dos mitades de molde se 

coloca un parisón. Las mitades de molde contienen cavidades 

para e l cuerpo del artícu lo  y cavidades para la  parte de asa . 

Cuando se c ierra  la  cavidad del molde, una parte del parisón 

en la s  cavidades del asa es separada del resto  del parisón en 

la s  mayores cavidades prin cipales. Cuando se v e r if ic a  e l so­

plado, e l  parisón en l a s  cavidades prin cipales se d ila ta  mu­

cho más que e l parisón en l a s  cavidades más pequeñas o del
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molde. A sí, e l m aterial del cuerpo principal del artícu lo  

re su ltará  demasiado delgado o esencialmente más delgado que 

el m aterial de la  parte del asa , o, en casos extremos, e l 

parisón se romperá en dicha zona, haciendo imposible la  fa ­

bricación de una ta l  parte por este procedimiento. Este tipo 

de operación produce desperdicios. S i e l espesor del parisón 

es regulado de modo que proporcione el espesor deseado en el 

cuerpo principal del artícu lo , e l espesor del asa será dema­

siado grande.

El moldeo por soplado de artícu lo s de p lá stico  como 

bote llas y sim ilares no presenta problema alguno en cuanto a 

l a  colocación de una, boquilla de soplado, que puede ser intro­

ducida en el cuello de l a  bote lla  y que no necesita perforar 

el parisón. Cuando se moldean artícu lo s huecos esencialmente 

desprovistos de aberturas, una aguja de soplado entra en la  

superficie del parisón y deja en e l la  una marca indeseable.

Una páLota hueca moldeada por soplado, por ejemplo, tendrá en 

su superficie  exterior una señal dejada por la  aguja de sopla­

do.

Ahora bien, se ha comprobado que dividiendo longi­

tudinalmente la  cavidad del molde y previendo en una mitad de 

molde una inserción de núcleo deslizante para producir la  

abertura del mango, e l espesor del artícu lo  moldeado puede 

ser regulado fácilmente sin  desperdicio de material ni d is­

minución de espesor del mismo.

Se ha descubierto también que el objeto hueco puede 

ser soplado formando una cámara menor dentro de la  cámara ma­

yor de parisón dejando un pasaje entre la  cámara menor y la  

cámara mayor e introduciendo un flu ido  comprimido en la  cá­

mara menor. Al hacerlo a s í ,  puede ev itarse  e l indeseable as­

pecto de un agujero de aguja o agujero de boquilla de soplado 

en e l objeto soplado.
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Según l a  invención, se produce un artícu lo  hueco 

con un asa moldeada de una so la  p ieza con é l .  Están previs­

ta s  mitades de molde separables, siendo parale lo  e l plano 

de separación de la s  mitades de molde, a l  plano del asa que 

hayque hacer en l a  su p erfic ie . Una de la s  mitades de molde 

tiene un hueco para la  formación del a sa , Cuando el parisón 

llen a aproximadamente e l espacio previsto  para e l a sa . cuan­

do menos una inserción de núcleo deslizante se mueve en un 

sentido paralelo  a l plano de separación de la s  mitades de 

molde y perpendicular a la  dirección longitudinal del hueco 

del asa para hacer la  parte hueca de mango del objeto.

§egún una forma de la  presente invención, se mol­

dea por soplado un artícu lo  hueco introduciendo un parisón 

calentado entre un par de mitades de molde, haciendo una cá­

m ara-satélite  menor dentro del parisón y soplando el objeto 

por l a  cámara s a t é l i t e .  Al hacer la  cámara s a t é l i t e ,  se man­

tienen comunicaciones entre la  cámara s a té li te  y una cámara 

mayor del parisón . La cámara s a té li te  puede ser eliminada 

después de l a  operación de moldeo por soplado.

Según la  invención, además, se produce un artícu lo  

hueco provisto de un asa hueca moldeado de una so la  p ieza con 

é l introduciendo un parisón hueco calentado entre un par de 

mitades de molde. Las mitades de molde conforman el parisón 

calentado produciendo un parisón hueco cerrado en ambos ex­

tremos dentro de la s  mitades de molde. Un par de núcleos des­

lizan te s aprieta  hacia fuera una zona dentro del parisón hue­

co, formando a s í  una cámara hueca dentro de l a  cámara p rin ci­

pal del parisón. Entre la  zona empujada hacia fuera y la  cá­

mara principal se dejan unas pequeñas aberturas, para que 

pueda pasar flu ido  entre l a s  dos cámaras. Una aguja pincha 

l a  cámara formada por presión hacia fuera e introduce flu ido  

comprimido en e lla  para que e l parisón se d ila te . La presión
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del flu ido  fluye por la  cámara conformada a presión y entra 

en la  cámara principal del paríson. Después de la  operación 

de soplado, e l segmento conformado por presión hacia fuera 

puáb ser separado del cuerpo p rin cipal.

La invención podrá ser comprendida mejor re fir ié n ­

dose a lo s adjuntos dibujos, en lo s  cuales:

La figu ra  18, es una sección transversal de la s  

dos mitades de molde que muestra una v is ta  de la  cavidad in­

te r io r .

La figura 28, es una sección transversal por 11-11 

de la  figu ra  18 que muestra lo s núcleos deslizantes en posi­

ción de apertura y antes de la  operación de soplado.

La figura 3^, es una v is ta  sim ilar a la  figu ra  28, 

en una fa se  u lte r io r  de la  operación que muestra lo s núcleos 

en posición cerrada.

La figu ra  #8, es una sección transversal por la s  

lín eas IV-IV de la  figu ra  18 que muestra una v is ta  de una 

mitad de molde según la  invención.

La figura 5^, es una v is ta  axonométrica de extremo 

del núcleo deslizante.

La figura 68, es una v ista  axonométrica en sección 

parc ia l de un artícu lo  producido según la  invención.

Refiriéndonos ahora a lo s dibujos, la s  mitades de 

molde (1 y 2) están provistas de la  cavidad ( 3) que tiene 

una cavidad principal (4 ), una cavidad de asa (5) y una ca­

vidad sa té li te  ( 6) dentro de la  cavidad (5) del mango. Las 

mitades de moldo ( 2) contienen dos núcleos (7 y 8) , d e s li­

zantes, que se mueven en una dirección perpendicular a la  

dirección de movimiento de la s  mitades de molde. Como muestra 

la  figura 48, pueden estar previstos medios adecuados para 

provocar el movimiento de lo s núcleos (7 y 8) . Las v a r il la s  

(19 y 20) , accionadas por lo s cilindros de aire  (21 y 22) ,
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sirven de medios de accionamiento de lo s  núcleos (7 y 8) .  

El núcleo (7) posee mandíbulas sa lien tes (14, 15, 16 y 17), 

como se ve en la  figu ra  5-, que, cuando se unen cooperan 

con mandíbulas análogas del núcleo ( 8) formando la  cavidad

sa té li te  ( 6) .  Dispuesta dentro de l a  cavidad sa té lite  ( 6) , 

y unida a l núcleo (7) , ex iste  l a  aguja (9) de moldeo por 

soplado. Un canal de a ire  (13) suministra presión de flu ido  

desde la  tubería fle x ib le  de aire (18) a la  aguja (9 ). La 

abertura entre la  parte sa té li te  hecha por presión hacia 

fuera y la  parte de asa hueca está  constitu ida por lo s ca­

nales (23) de la s  mandíbulas (15 y 17) de lo s  núcleos que 

forman la  cámara s a t é l i t e .  Generalmente, e sta  abertura es 

formada cuando dichos núcleos se acercan. En algunos casos, 

lo s  dos lados del parisón pueden juntarse formando una débil 

membrana sobre dicho canal. En t a l  caso, e l  a ire  de soplado 

de a lta  presión romperá dicha membrana para formar e l canal.

Con referencia a l a  figu ra  63, e l objeto hueco (25) 

que lle v a  un asa  hueca ( 26) formada con é l de una so la pieza 

y una abertura de asa (27) puede ser formado por e l procedi­

miento y e l aparato de la  invención. Como puede verse por el 

dibujo, e l  asa hueca tiene un conducto que puede comunicar 

con e l cuerpo principal del objeto hueco. E l objeto represen­

tado en la  figu ra  63, es una tapa hueca de refrigerador de 

agua. Sin embargo, es evidente que, por e l procedimiento y 

con e l aparato de la  invención, pueden hacerse otros obje­

tos huecos provistos de un asa  hueca moldeada de una so la  

pieza y otros objetos provistos de una parte sacada a pre­

sión.

Durante e l funcionamiento, se introduce en la s  mi­

tades de molde (1 y 2) un parisón calentado. El parisón es 

apretado a l  cerrarse lo s moldes (1 y 2) , formando a s í  una
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cámara hueca que se adapta aproximadamente a la  forma de la  

cavidad de molde (3 ). Es deseable usar un parisán soplado 

parcialmente de modo que una parte del parisón (10) ocupe 

la  cavidad (5) del asa . En esta  fase  de la  operación, se re­

tiran  lo s núcleos móviles (7 y 8 ), como se muestra en-la f i ­

gura 23. Entonces se accionan lo s núcleos de moldes -(-7 y 8) 

para hacer la  parte de asa (12) y la  parte sa té lite  (11), co­

mo se ve en la  figu ra  33. La aguja (9) pincha la  parte saté­

l i t e  (11). Entre la  parte sa té li te  (11) y la  parte de asa 

(12) que comunica con la  cámara principal (10a) quedan unos 

pequeños pasa jes (24) que pueden ser dejados previendo lo s  

núcleos deslizantes con ángulos (23) cortados en lo s  bordes 

(15) y (17) del núcleo (7) y ángulos (23a) cortados en lo s  

bordes correspondientes del núcleo (8 ), como se ve en la s  f i ­

guras 23, 3§ y 53. Los pasa jes pueden ser  formados en cual­

quier junta entre la  parte de asa (12) y la  parte sa té li te  

(11), o entre el cuerpo principal ( 10a) y la  parte sa té li te  

(11). Las posiciones preferidas de lo s p asa jes están represen­

tadas en l a  figu ra  53, formados en lo s  ángulos de la s  mandí­

bulas (15 y 17) del núcleo deslizante (7) y la s  correspondien­

tes mandíbulas del núcleo (8 ). De este modo, lo s pasa jes (24) 

entre la  parte sa té lite  y la  parte de asa serán formados en 

lo s  ángulos del asa hueca (26), dejando a s í el agujero (28) 

en el lado in ferio r del asa , como se ve en la  figu ra  63. Las 

aberturas serán esencialmente in v isib le s  en el uso normal del 

objeto soplado. Luego se introduce a ire  comprimido por lo s  

conductos (18), el canal de a ire  (13) y en la  aguja (9 ). El 

a ire  comprimido d ila ta  la  cámara sa té li te  (11) y pasa por la s  

aberturas entre la  cámara sa té li te  (11) y e l asa (12) y d ila ­

ta  l a  parte de asa (12). El a ire  comprimido pasa también por 

l a  parte de asa ( 12) y entra en la  parte principal ( 10a) del
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parisón hueco, oprimiendo a s í  e l parisón contra lo s lados 

del molde y formando el objeto. Una vez que e l parisón so­

plado se ha enfriado, se re tiran  lo s  elementos de núcleo 

(7 y 8) , se abren la s  mitades de molde (1 y 2) y se saca e l 

objeto. Estando unida a l objeto en uno o dos puntos solamen 

te , la  cámara sa té li te  ( 11) puede ser separada fácilmente 

del objeto.

El m aterial termoplástico usado para la  operación 

de soplado puede ser cualquier m aterial.term oplástico ade­

cuado como e l p o lie tilen o , e l polipropileno, el polibuteno y 

copolímeros de lo s  mismos, el p o liestiren o , e l alcohol p o li-  

v in ílic o , e l cloruro p o liv in ílico  y sim ilares.

Cae dentro del alcance de l a  invención la  ap lica­

ción del procedimiento para moldear en vacío e l objeto. En 

t a l  caso, lo s  elementos de creación de vacío estarían  previs­

tos en la s  paredes de l a s  mitades de molde (1 y 2 ). Cuando 

fuera aplicado e l vacío, se ría  introducido a ire  por e l  canal 

de a ire  ( l 3)t la  aguja (9) ;  a través de la  cámara sa té li te  

( 11) y en la  parte de asa ( 12) y l a  cámara principal ( 10a) 

del parisón.

Cae dentro del alcance de la  invención u sar, en lu­

gar de núcleos deslizantes (7 y 8) ,  un único núcleo deslizan­

te adecuado para hacer una cámara s a té li te  y soplar e l objeto 

a través de dicha cámara. En t a l  caso, e l núcleo único se ría  

sim ilar a l  núcleo (7) ,  pero tendría una cavidad más profunda 

para hacer la  parte s a t é l i t e .  Durante e l funcionamiento, e l 

núcleo único se d e sliz a r ía  por completo a través de la  cavi­

dad ( 5) del asa , en lugar de a través de l a  mitad solamente, 

como se ha descrito anteriormente con relación  a lo s d ibujos. 

Análogamente, para producir un asa  trian gu lar, por ejemplo, 

podrían usarse tre s  o más núcleos.
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Por lo s dibujos puede verse que el núcleo o nú­

cleos deslizantes trabajan en una dirección que forma án­

gulos rectos con la  dirección de movimiento de la s  mitades 

de molde y en un plano de separación de la s  mitades de mol­

de. Debe quedar entendido que lo s núcleos deslizantes no 

tienen su movimiento limitado al plano de separación de la s  

mitades de molde. La dirección de movimiento del elemento o 

elementos de núcleo deslizante puede formar un ángulo cual­

quiera con e l plano de separación de la s  mitades de molde y 

puede incluso ser perpendicular a l plano de separación de 

la s  mitades de molde.

Debe además quedar entendido que e l parisón puede 

ser soplado parcialmente cuando se encuentra dispuesto en la  

cavidad del molde, o puede ser soplado preliminarmente des­

pués de haber sido colocado en la  cavidad del molde y antes 

del accionamiento del elemento o elementos deslizan tes. Sin 

embargo, es evidente por l a  presente exposición que es pre­

fe r ib le  tener aprisionado algún flu ido  en e l parisón antes de 

la  operación de conformación, ya que de otro modo el parisón 

pudiera no adaptarse suficientemente a la  cavidad del molde 

para dejar que una parte del mismo sea conformada a modo de 

a s a . .

En sus aspectos más amplios, la  invención no se 

lim ita  a l a s  estructuras esp ecíficas representadas en lo s  

dibujos. Por ejemplo, la  aguja (9) y el pasaje de aire  (13) 

no necesitan estar previstos en el núcleo (7 )* Una adecuada 

aguja de inflamiento puede estar p rev ista  entre la s  dos par­

te s (1 y 2) del molde. En t a l  caso, pueden también eliminar­

se la s  partes (23, 23a y 24). En t a l  caso, e l artícu lo  aca-  ̂

bado tendrá una pequeHa abertura, por ejemplo en la  posición 

indicada en marca (30) de la  figu ra  63.



260

265

270

275

280

E J E M P L O  :

Se moldeó por soplado según la  invención una ta ­

pa de refrigerador de agua con un asa  moldeada de una' so la 

pieza con e l la .  Para dicha tapa, se empleo un copolímero de 

etileno y de buteno de una densidad de 0,95 y de un índice 

de fusión  de 0 ,3 . La temperatura del m aterial era de 193^ C.

E l parisón  fue extruído en un tiempo de 11 segundos, coloca­

do en la  cavidad del molde y presoplado. Se activaron enton­

ces l a s  inserciones deslizantes de núcleo para hacer l a  ca­

vidad del mango y se rea lizó  e l soplado f in a l .  La presión de 

soplado fuá de 9;17 atmósferas absolutas y e l  c ic lo  to ta l  de 

tiempo fue de 100 segundos. La tapa pesó 480 gramos.

La forma, dimensiones y m ateriales podran ser va­

r ia b le s  y en general, cuanto sea accesorio o secundario, siem­

pre que no a lte re , cambie o modifique la  esencialidad del ob­

jeto que se describe.

Los términos en que queda redactada esta  Memoria 

son c ie rto s y f i e l  r e f le jo  del objeto d escrito , debiéndose, 

tomar con carácter amplio y nunca en forma lim ita tiv a .

La entidad so lic itan te  se reserva e l derecho de ob­

tención de lo s oportunos C ertificados de Adición por l a s  me­

joras o perfeccionamientos que en lo  sucesivo pudiera aconse­

ja r  la  p ráctica .
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N O T A

Descrita suficientemente la  naturaleza y alcance 

de la  presente invención, a s í como la  forma en que la  mis- 

285 ma puede ser llevada a la  práctica , se reivindican 3 t ítu lo  

privativo la s  siguientes particu laridades c arac te r ístic a s  

sobre la s  cuales ha de recaer la  concesión del p riv ileg io  

de PATENTE DE INVENCIÓN que se so l ic i ta .

1 ) . Procedimiento y d ispositivo  para moldear por 

290 soplado artícu lo s huecos que tienen un asa hueca moldeada

integralmente o cavidad la te r a l ,  mediante la  introducción de 

un.parisón en un espacio entre dos o más partes de un molde 

partido, la  unión de dichas partes para separar e l parisón y 

la  aplicación  a l  parisón de presión in terio r para que se adap- 

295 te a l  molde, c a r a c t e r i z a d o  por comprender l a  ex­

pulsión de una parte del parisón durante la  aplicación de la  

presión in te rio r , que forma a s í  dicha asa o cavidad la te r a l .

2 )  . Procedimiento según la  reivindicación 1), ca­

racterizado por el hecho de que la  expulsión se efectúa en

300 sentido transversal a l del movimiento de unión y de separa­

ción de dichas partes.

3 )  . Procedimiento según la s  reivindicaciones 1) o 

2) , caracterizado por el hecho de que dicha cavidad de asa o 

la te ra l  es un conducto circu lar en comunicación ab ierta  con

305 el in terior de dicho artícu lo .

4 )  . Procedimiento según cualquiera de la s  anterio­

res reivindicaciones, caracterizado por comprender la  expul­

sión en dicho parisón de una cámara menor hueca cuyo in terior 

se encuentra en comunicación ab ierta con el in terior de dicho
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parisón y la  aplicación a dicho parisón de presión interna 

a través de dicha cámara menor.

5 ) -. Procedimiento según la  reivindicación 4 ) , ca­

racterizado por e l  hecho de que dicha cámara menor es sepa­

rada de dicho artícu lo  después de l a  so lid ific ac ió n  del mis 

mo.

6)  . D ispositivo para el moldeo por soplado de ar­

tícu lo s según cualquiera de la s  reivindicaciones 1) a 5) y 

que comprende cuando menos dos secciones de molde suscepti­

b les de ser juntadas formando una cavidad de molde hueco, 

medios para colocar un parisón en dicha cavidad y medios pa­

ra  in f la r  dicho parisón, de modo que se adapte a dicha cavi­

dad, caracterizado por comprender un hueco alargado en una 

de dichas secciones y medios de núcleo d eslizab les dentro de 

dicha cavidad en un sentido tran sversal a l  de dicho hueco, 

para empujar hacia fuera una parte del parisón en dicha ca­

vidad de molde.

7 )  . D ispositivo según la  reivindicación 6) ,  carac­

terizado por e l hecho de que dicho medio de núcleo comprende 

dos núcleos deslizab les e l uno hacia e l otro hasta encontrar­

se en un punto adyacente a dicho hueco.

8)  . D ispositivo según la  reivindicación 7 ) , carac­

terizado por el hecho de que dichos núcleos pueden d eslizarse  

dentro de la  sección que contiene dicho hueco.

9 )  . D ispositivo según cualquiera de la s  reiv in dica­

ciones 6) a 8) , caracterizado por comprender un hueco en la  

cara de cuando menos uno de dichos núcleos, siendo adecuado 

dicho hueco para formar una cámara menor dentro do dicha ca­

vidad de molde, estableciendo unos medios de conductos una 

comunicación entre dicha cámara y dicha cavidad, y medios pa­

ra entrar en dicha cámara menor e introducir en e l la  flu ido
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de inflamiento

10) . D ispositivo según la s  reivindicaciones 7 );

8) y 9) ;  caracterizado por e l hecho ¿e que dicha cavidad 

menor e stá  constituida por un hueco en cada una de la s  ca­

ras enfrentadas de dichos núcleos.

11) . D ispositivo según l a  reivindicación 1$ ca­

racterizado por comprender un conducto de inflamiento que 

establece una comunicación entre e l in terio r de dicha cáma­

ra menor y una fuente de fluido de inflamiento, terminando 

dicho conducto de inflamiento en una aguja hueca que puede 

entrar en dicha cámara.

12) . D ispositivo según cualquiera de la s  re iv in d i­

caciones 6) a 11) , caracterizado por comprender una fuente 

de aspiración y medios para establecer una comunicación en­

tre dicha fuente de aspiración  y e l  in terior de dicha cavi­

dad de molde.

13) . D ispositivo según cualquiera de la s  re iv in d i­

caciones 9) a 12) ,  caracterizado por e l hecho de que dicho 

medio de conducto que establece una comunicación entre dicha 

cámara y dicha cavidad comprende cuando menos un canal prac­

ticado en la  cara de cuando menos uno de dichos núcleos.

14) . "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA. MOLDEAR POR 

SOPIADO ARTÍCULOS HUECOS". Con prioridad de la s  patentes nor­

teamericanas núms. 452.996 y 452.997 de fecha 4 de Mayo de 

1.965.

Todo según queda expuesto en la  presente Memoria,



14

*
que consta áe catorce hojas fo liad as y mecanografiadas por 

una sola cara, y cinco hojas de dibujos que con la  misma 

se acompañan.



PHILLIPS PETROLEUM COMPANY. MOJAÌ" (5H0JAS).;'



PH]LL!PS PETROLEUM COMPANY.



PHILLIPS PETROLEUM COMPANY.

F ! G . 3 .

ESCALA VARI ABLE.
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